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@ Diffusiohspffehe Batifolie und Verfahren zu ihrer Herstallung 

@ Nach eihem Verfahren ziim Herstellen voH diffusionsoffe- 
nen Baufolieh 3 f Or Isolierzwecke, die aiis Polyurethan-Folien 
18 biw. Polyurethanschfchten 26/uhd Materialbahnoh 14. 15, 
20 auf Fasarbasls bestehen iind Inisbesohdera ats Dachuntar- 
spannbahiien zum Abdecken von Dachern mit zwischen den 
. Sparren angeordnetem Warmdammaterial dianeh, warden 
Baufolien 3 hergestellt* die sich dadurch auszaichnen, daS 
zumindest zwei Materiatbahnen 14, 15. 20 mit einer wasser- 
' dampfdurchlassigen Polyurethah^hicht 26 bzw. >Folia 16 
verbundan sind. ..' ■..'/.<.:•■ 

Das Potyurethan fur dia Herstallung der Polyurathan-Folie 16 
bzw/. -Schlcht 26, die als Zwischenschicht zwischen den 
Materialbahnen 14, 14. 20 llegt; wird aus drel Kpmponenten 
polymerlsiert. Die erste Komponente besteht aus einem 
, Polyolgemisch, das Polyathyfenglycol (PEG) bder ein PEG- 
Copolymer sowle Polypropylenglycol (PPG) uhd/oder Poly- 
^ tetramethylengiycol (PTG) und/oder Polycaprolacton (PCL) 
und/oder Polycarbonat (PC) .und/oder Polyadlpate enthalt. 
« Die zweite Komponente ist MethylendlphenyldiisocyanBt 
* (MDI). Die dritta Komponente enthdit mindestens einen 
KettenverlSngerer und/oder Gemlsche von rnehraren. 
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Die Erfmdung betrifft diffusionsoffene Baufolien und 
Verfahren zum Herstellen von diffusionsoffenen Baufo- 
lien for isolierzwecke, die aus Polyurethan und Materi- 
albahnen auf Faserbasis bestehen, insbesondere Dach- 
unterspannbahnen zum Abdecken von Dftchem mit 
zwischen den Sparren angeordnetem W&rmed&nmate- 
rial. ' ' 

Baufolien filr Isolierzwecke dienen dazu das Eindrin- 
gen von Wasser in Gebaude zu verhindem, gleichzeitig 
soUen sie aber im Bau vorhandene Feuchtigkeit, bei- 
spielsweise die Neubau-Fechtigkeit, oder im Haus z. B. 
durch Kochen oder Waschen entstehende Feuchtigkeit, 
als Wasserdampf passieren lassea Ein typischer Vertre- 
ter dieser Foliengattung ist die DachunterspannfoHe. 
Die Erfmdung wird daher nachstehend an diesem Bei- 
spiel beschrieben, ohne sie jedoch darauF zu beschr&n- 
ken. 

Unterspannbahnen dienen dazu die darunter liegende 
Dachkonstruktion und die im Dachausbau angeordne- 
ten„Raume vor - eingetricbehcm Flugschhee,- Regen, 
Staub und RuB zu schQtzen. Wesentiiche Voraussetzung 
ftir die Funktion einer Unterspannbahn ist jedoch die 
BelQftung des Daches, insbesondere dann, wenn die 
DachrSLume zu Wohnzwecken ausgebaut wurden und 
hierdurch mehr Nutzungsfeuchte und auch Neubauf- 
euchte entsteht Bel ausgebauten Dachr^umen ist prak- 
tisch der gesamte Sparrenquerschnitt mit Warmedto- 
mung ausgefiillt, so daB fur die Belflftung zwischen der 
Warmedammung und der Unterspannbahn praktisch 
kein Freiraum mehr bleibt 

Aus der DE-A 34 25 794 ist eine Unterspannbahn be- 
kannt, die aus einer Polyiu'ethanfolie mit einseitig, in der 
Einbaulage gebaudeseitig, also innenliegenden, Vlies- 
schicht besteht Die PU Folie kann dabei durch ein ein- 
geformtes Netz verstarkt sein, oder das Verstarkungs- 
netz kann zwischen PU Folie und Vliesschicht angeord- 
net sein, wobei das Vlies ein Polyathylenvlies ist 

Mit dieser Unterspannbahn soil auch bei StoBbela- 
stungen die Bildung von Tropfwasser weitestgehend 
verhindertwerden. 

Die Praxis zcigte in der Zwischenzeit, daB diese Un- 
terspannbahn nicht immer alien Anfordcrungen gcrecht 
werden kann, das heiBt, daB die Wasserdampfdurchias- 
sigkelt, die wie Messungen ergaben, bei ca. 
300g/m2.24h liegt, in Verbindung mit dem Speicher- 
verm6gen des Vlieses zumindest in ungflnstigen Fallen 
nicht ausreichend ist Hinzu kommt, daB wasserdampf- 
durchlassiges Polyurethan in der feuchten Umgebung 
aufquUlt, wodurch die Haftung des Vlieses stark ver- 
schlechtert wird, also die Gef^r besteht, daB sich das 
Vlies vom Polyurethan abldst 

Ein weiteres Problem ist die Dampfdurchiassigkeit, 
sie soil zum einen hoch sein, zum anderen aber nicht so 
hoch, daB Wasser die Folie durchdringen kann, auBer- 
dem darf sich kein Kondensat auf der Folie bilden bzw. 
niederschlagcn, da cine Kondensatschicht den Dampf- 
durchtritt stark behindert 

Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist daher, eine 
Baufolie zu schaffen, die auch bei defekter oder fehlen- 
der Dampfsperre direkt auf der Warmedammung ver- 
legt werden kann, die Dampf nach auBen passieren laBt 
ohne Bildung von Kondensat auf der Folie und ohne 
Abldsungsencheinungen der Materialbahn von der Fo- 
lie. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Her- 
stellen von diffusionsoffenen Baufolien fur Isolierzwek- 



ke, die aus Polyurethan und Materialbahnen auf Faser- 
basis bestehen, insbesondere Dachunterspannbahnen 
zum Abdecken von Dachem mit zwischen den Sparren 
angeordnetem Warmedammaterial dadurch geldst,da6 

5 zumindest zwei Materialbahnen mit einer wasserdampf- 
durchiassigen Polyurethanschicht verbunden werden. 

ZweckmaBig werden die Materialbahnen mit der 
wasserdampfdurchiassigen Polyurethanschicht so ver- 
klebt, daB die Polyurethanschicht beidseitig von den 

10 Materialbahnen abgedeckt ist 

Vorteilhaft kann dabei als wasserdampfdurchiassige 
Polyurethanschicht eine Polyurethanfolie mit einer Dik- 
ke von 8 pm bis 50 jxm eingesetzt werden. 
Da die Festigkeit der Baufolie im wesentlichen durch 

15 die auBenliegenden Materialbahnen bestimmt wird, 
kann bcreits cine extrem dOnne Folie bzw. Schicht ein- 
gesetzt werden, die eine hohe Wasserdampfdurchl^ig- 
keit aufweist und trotzdem wasserdicht ist 
Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der Erfin- 

20 dung sieht vor, daB die Verklebung punktf5rmig erfolgt 
Sehr vorteilhaft ist, wehn'die Verklebung limenfdrmig 

erfolgt " ' " 

In beiden Fallen ergibt sich ein Material, das trotzdes 
Aufbringens eines KJebers eine hohe Wasserdampf- 

25 durchlassigkeit aufweist, da der Kleber nur geringe Be- 
reiche der Folie bedeckt und die Materialbahnen ohne- 
hin hoch wasserdampfdurchiassig sind. 

ZweckniaBig deckt der Kleber 3 bis 20% der zu ver- 
klebenden Flache ab. In den vom Kleber bedeckten Be- 

30 reichen wird un allgemeinen die Dampfdurchiassigkeit 
reduziert Die GrdBe der Klebepunkte bzw. die Breite 
der Klebelinien sollte deshalb so gering wie mdglich 
sein, um eine gleichmaBige Verteilung der Dampfdurch- 
iassigkeit fiber die gesamte Rache zu erreichen. Es ist 

35 giinstiger die Zahl der Klebepunkte oder -Linien zu 
erhOhen, wobei natQrlich auch die Klebelinien aus an- 
einandergereihten Punkten bestehen kannen, als die 
Fiachen zu vergrdBern. 
Als Kleber wird bevorzugt ein Ein- oder Zweikompo- 

40 nenten Kleber auf Polyurethan Basis aufgebracht Kle- 
ber (tieser Art ergeben mit fast alien Materialien aus 
denen die Materialbahnen bestehen eine sehr gute und 
vor allem wasserfeste Verbindung, die auch beim Quel- 
len, das fur alle atmungsaktiven Stoffe, wie Copolyamid- 

45 und auch Polyurcthansorten, typisch ist, hoch filr eine 
ausreichende Haftung zwischen Folie und Materialbahn 
sorgt 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfmdung sieht 
vor, daB als Kleber ein reaktiwerbarer Kleber aufge- 

50 brachtwird. 

Die Verwendung eines reaktivierbaren Klebers, d. h. 
eines Schmelzklebers — hotmelt — ;enndglicht^die Ma- 
terialbahnen schon aufierhalb der Laminierahlage voll- 
standig zu ferdgen und damit die Laminiergeschwindig- 

55 keit zu steigem. Da z. B. Vliese in anderen Wcrkcn ge- 
fertigt werden wie Folien, ist es mdglich bei der Vlies- 
herstellung schon den Kleber aufzubringen und die Fer- 
tigung so zu rationalisieren. 
ZweckmaBig wciscn die Materialbahnen einen unter- 

60 schiedlichen Aufbau und/oder unterschiedliche Faser- 
zusammensetzungen auf. Durch die Verwendung von 
Materialbahnen unterschiedlichen Aufbaues ist es mdg- 
lich die innere und die auBere Materialbahn exakt den 
Anfordcrungen anzupassen, die an sie gestellt werden, 

65 d. h., fUr die innere Materialbahn eine hydrophile Mate- 
rialbahn auszuwahlen, die ein hohes Speichervermdgen 
besiut, und fOr die auBere Materialbahn — jeweHs be- 
zogen auf den Einbauzustand im Dach — eine hydro- 
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phobe. 



NatQrIich besteht auch die Moglichkeit M 
nen zu yenyeiiden, die imterschiediiche Faseriusam- 
'mensctzungcn aufweiscn; d.H; daB die.Materialbahnen 
aus einem Fasergemisch bw^ Dadiirch kdiihen be- 
so^ders preisgQMtige M eing^eizt wer- 

dch.'eb(5ns6 ist es* m6gKcA;'nur^ 
bahrien bzw. Faserri fflr. beide AuBehlagen zu verwen- 
deiL. So ergibt b'eispielsweise die Verwendung Seines 
Polypropyienvlieses fQr bdde/AuBeiUa sehr 
preisganstige Baufolie In Sand^^achfbrm. ' ' " / " 'J^ ■ 
. : Eine bevpniug^^^ sieht 
. ;yor, daB die Materifd^hnen a^^ ; Synthesefaserh uhd/ 
' pder Fa^^ bwieheii i^^^ 
^"iooVnvaufiveise^^^^^^ -. t :X:'' ' ' " \^ 
. ,piwe AusfQhningsfonn gewahrleistet ein hohes Spei- 
chervemfigen und gleichzeitig eine^groBe Sicherheit 
. gegen Schadlingsbefall und yerrotten der Materialbah- 

. ^ ZweckmaBig. ist mindestens eine ; Matenalbalm ein 
— Fadcnigclcgcpurch die. Vetwendung eines Fadengele^ . 
ges als Materialbahn ist es mit einfachen Mitteln mdg- 
licbdie Lings- und QuerfestigkeitderMaterialbahiii den 
gewQnschten Bedingungen anzupassen. auBe'rdem ist es 
mdglich durch Verwendung unterschiedlicher Faden ftir 
das Gelege und fiir die Nihte eine Fadenmischung zu 
erzeugen, die einerseits ein hohes Wasserspeicherver- 
mdgen und andererseits einVgute Verbindung zuni Fo- 
lyurethan ergibt ■ ' < — ^''-"K^y'r 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, dafl mindestens eine der Materialbahneri ein Vlies 
ist Das Vlies als solches.kann zweckmaBig ein Na- 
delvlies sein, 'Ah,' daB die, Verfestigurig durch Nadebi, 
Liift- Oder Wasserstrahlen erfolgt ist Im einzeliien ist es 
davon abhingig,' ob es sich um ein trockenformiertes 
Oder um ein naBformiertes Vlies handelt Nach alien drei 
Vcrfahrcn werden jedoch Vliesc erhalten, die eine hbhe 
Porositat aufweisen, damit ; also auf der einen Seite 
dampfdurchlassig sind, auf der anderen Seite aber auch 
in der Lage sind, wenh hydrophile Fasem verwendet 
werden, grflflere Feuchtigkeitsmengen zu speichenL 

AuBer gehadelten Vliesen kohrien auch Vliese eihge- 
setzt werden die punktweise gebundeh siiid, sbgenannte 
spot bonded Nonwoveh; Ebexisb ist die iVcrwenduhg 
yon Spinnvliesen m6glich - Spuiibond — . Verglichen 
mit dem ent l^enannten Nadelvliesen, ergeben sich bei 
deih spot bonded Nonwoven aber weniger gasdurchlas- 
sige Fiachen. Spunbond ist auBerdem ausschlieBlich auf 
Synthesefasem beschrSnkt 

• Materialbahnen aus Synthesefasem und/oder Faden 
wcisen als solche eine hohe Fcstigkeit auf, aufgrund der 
Wirrlage im Vlies kdnnien dabei fOr Langs-und Quer- 
krafte gleiche Werte oder annahernd gleiche Werte er- 
reicht werden, es ist aber auch mdglich gahz gezielt die 
Langs- Oder die Querfestigkeit zu erhfiheri. Ein weiterer 
Vorteil ist. daB die Thermoplaste der Synthesefasem 
Oder -faden sich beim Verklcben des Polyurethans mit 
den Vliesbahnen, nut diesehi hervorragcnd verbiriden. 

ZwcckmaBig wird der KJeber auf die hydrophobe 
Materialbahn aufgebracht, weil diese Bahn starker von 
LSsetendenzen betroffen ist lind deshalb so gut wie 
mdglich gegen ein Abldsen gesichert sein muB. 

Sehr gflnstig ist, wenn der auf die Materialbahnen 
aufgebrachte KJeber beim ZusammenfQhren und Ver- 
pressen der Materialbahnen mit der Polyurcthanfolic 
aktiviert wird. Die Aktivierung erfolgt dabei durch War- 
me, die in einem Walzenstuhl zusammengefOhrten Bah- 
nen, AuBenlage, Polyurethan und Innenlage werden 



zwischeii den Walzen erwarmt urid verpreBt 

Als Polyuretli^nfolie wird dabei vorzugsweise eine 
hoch^ wasserfampfdurcM^^ >ingcsctzt, wo- 

. durch sichkirf dericineii Sw^^^ giite Purchlaissigkeit 
5 . fflr Wasserdampi^^^ Seite eine absolute 

Dichtigkeit gegen ' Wasser ' ef^ Die > Wasserdampf- 
diirchlassigkeit der Pplyurethanfolie betfagt vorteilhaft 
meIu-als5pOg/m2undiMh;j'^ \: l-" 

. Per.L^^^ zwischen den Walzen, die die' Mate- 
10 riaib^nen 'mit der PolyurethahJ^^^ 

jirid ziir yerbindung zuisajnineni>Wse^^^ ei- 
lier bcvorziigteh Ausgestaltung der Erfmdung. zwischen 
/OundHpO kp/k • MiJi' f^'^^r-^- 
; Purch die PreBtemperatur iii , Yerbindung^^^i^ dera 
15 AnpreBdruck der Wizen W W der auf eirier Seite der 
Materiaibahneh urid war d^ Polyurethanfolie zu- 
gewandten Seite, aufgebrachte. Kleber aktivierCsp daB 
sich die Polyuretharifdlie fest iind 4uch'bei Wksserein- 
•wirkung dauerhaft, mit deh Maierialbabnen yer- 
20 binden kai^^ Hierdurch isV der ! wies^ntliche Piiiikt, die 
- -^HaftfdsHgkeit-^ zwischen -^deh^MatdrialUhnen,^^ - 
. zum anderen aber auch die Darhpfdurchlassigkeit nicht 
wesentHch rediiziert > / V;; . \ ; -Vr ; 
Grundlegende Bedeutung kommt dera Merkmal zu, 
25 daB da^ Polyurethan fQr die He^^^^ der Polyure- 
thanfolie, die als Zwischerischicht zwischen den Materi- 
aibahiien liegt, aus drei ^Kprnpohenteii polymerisiert 
wird; wobei die ersie Komponente aus einem Poiyolge- 
misch besteht,-- das Pblyathylenglycol v(PEG) •bder ein 
30 PE<>Q)poIyiner sowie Polypropylen^lycol (PPG) und/ 
Oder Polytetramethylehglycol (PTG) urid/bdef' Polyca- 
prolacton (PCL) und/pder Polj^pbonat(PQ^^u^^^ 
Polyadipate enthah; die zweite Komponente^aus^^M 
thylendipfaenyl-diisocyahat (MDl) besteht; uhd die drit- 
35 te Komponente : mindestens einen Kettenyeriahgerer 
und Oder Gemische yon mehrereri enthait ' " 

Wesentlich ist, daB die Konipbnenteh in folgendem 
Gewichtsverhaitnis in der Cbpolymerisatzusammenset- 
zung vorhanden sind;. 
40 Polyolgeniisch (Kompbifiehte 1): 30 bis 60 Gcwichtspro- 
zent; ^ - 



MDI (Komponente 2): 30 bis 50 Ge wichtsprpzent; 
Diolgemisch (Komponente 3): 10 bis 20 Gewichtspro- 
zcnt;: ' - 

45 und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzea 

Vorteilhaft werden Kurzkettenglykole imd/oder de- 
reri Gemische verwandt, insbesondere Kurzkettengly- 
kole und/oder deren Gemische, die aus der'Reihe ED, 
HD. EG. DEG Oder NPGausgewahlt sind; : 
50 Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der Erfin- 
-dung sieht vor. dafi durch zwci Materialbahnen ein Wal- 
zenspalt gebildet, in diesen Polyurethan extrudiert, mit 
den Materialbahnen verpreBt und abgekahlt- wird 
Durch dieses extrem einfache Verfahren lassen sich sehr 
55 hohe Arbeitsgeschwindlgkdten bei minimalem Auf- 
wand erreichen, des weitereh kann die extrudierte Poly- 
urethanmenge sehr gering gehalten werden lind den- 
noch eine geschlosscne Schicht wie eine bilden, die me- 
chanisch fest mit den AuBenlagen verbunden ist und wie 
60 eine armierte Folic wirkt 

Vorteilhaft wird ein Polyurethan mit einer Wasser- 
dampfdurchlassigkeit von mindestens 500 g/ra^ 24 h und 
einer Harte von 80 bis 95 Shore A verwandt, das ein 
flaches Schmelztemperaturprofil besitzt 
65 Durch den Einsatz eincs Polyurethans mit hoher 
Dampfdurchiassigkeit ist ein schneller Austausch der 
Feuchtigkeit zwischen Innen- und AuBenraum mfiglich. 
Das Speichervermdgen der faserhaltigen Materialbah- 
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5 6 
nen kann dann geringer sein, oder die Bahnen kdnnen, eingeftthrt Der Unlendruck zwischen Oberi und Unfer- 
bezogen auf den absoluien Durchsatz, mehr Wasser walze betrug 1100 kp/m. Die Oberwalze war als gum- 
aufnehmeiudaes die PU-Bahn schneller durchdringt mierte Walze ausgefuhrt, die Unterwdze als Stahlwatee. 

Die Hirte im Bereich von 80 bis 95 Shore A ist direkt sie wurde auf 80' C aufgeheizt Die Polyurethairfo^^ be- 
mit den weiteren Eigehschaften der Folie verbunden, s saB eine WasserdampfdurchlSssigkeit yon 1100 g/m' 
also mit der ReiBfestigkeit,Dehnungusw:Eine Folieira und24h,ihreDickebetnigimMittel35im ^ ^ 
gcnannten Hartebcrcich erfttUt dahcr die an sie gestell- Als Kleber waren beidc Vliesbahiien mj^ cmem 
tenmechanischen AnforderungenvolL punktfdrmig aufgebrachten reaktovicrbarcnPUR-Kle. 

Das flache Schmelztemperaturprofii ermdgUcht eine ber ausgerfistet Der Querschnitt der einzetoen Kleb- 
ideale Kaschierbeschichtung. da die Viskositat durch lo punkte betrug O^mm^. Pro m waren 680 Punkte zur 
langsameTemperatursteigerungden Erfordemissen an- Bildung einer linie auf jeder Vliesbahn angeordnct Der 
geSichen werden kann und sich nicht zu plOtzlich an- Linienabstand betrug 30 mm. die Abzugsgeschwmdig- 
dert. was zu Haftungsproblemen und Gasdurchlassig- keit der Bahn 30 m/min. Die Verbuidung zwischen den 
keitsandcrungenfQhrcnwiirdc. . beiden Vliesbahnen war nach Abktlhlung nicht 16sbar, 

ZweckihaBig liegt die Extrusionstcmperatur zwi- is bhnc die Vlieisbahnen zu zerstoren, audi nach^ emer 
schen 120 und 250 Grad C, der Schmebindex (MFI- 72-stttndigen Ugerung in Wasser bheb der festc Ver- 
Wert) zwischen 10 g/lO min bei 160*C und 5 g/10 nun bund zwischen den Vliesstoffbahnen und dej Polyure- 
bei200**C " thahfolieerhalten.DiefertigcBaufohewieseineReiflfe- 

Der Uniendmck zwischen den Walzen, die die Mate- stigkeit von 320 N/5 cm' und eine Wasserdampfdiirch- 
rialbahnen zusammenfahren und nach der Beschichtung 20 lassigkeit von 1 100 g/w? 24 h auf. / 
zusamnienpressen, Uegt, gemaB einer bevorzugten Aus- Das verwandte Polyurethan war em Copolymerisat 
^gestaliung der Erfmdung, zwischen 700 und 1400 kp/m. aus folgenden Bestandteilen (alle Angaben in Gewichts- 

Durch die Extrusionstcmperatur wird auf der einen prozenten): 
Seite festgelegt, wie lange das Polyurethan zwischen PEG 41% 
den beiden Materialbahnen flilssig ist, dh. wie gut es 25 PTG4% 
sich mit den beiden Materialbahnen verbinden kana MDI41% 
Hier wird also als wesentlicher Punkt die Haftfestigkeit BD 9% 

zwischen den Materialbahnen angesprochen,zumande- -HDS^ . _ , j- 

ren aber auch de Eindringtiefc in die Materialbahnen. .der MFI-Wert lag bei 150 g/lO mm (MeBbcdmgungen: 

Die Viskositat des Polyuretharis. die durch die MFI- 30 190*Cbei8,7 kgBelastung). 
Werte festgelegt ist bestimnit im gewisse^ ... 
im Zusammehwirken mit dem^^ .Beispiel2 
den AnpressWalzen, die Eiridringtiefe des Polyurethans • „ ' o \ - . i, ^ . 

in die beiden Materialbahnea v : Bei einem HersteUungsprozeB der sich von jiem m 

' Durch die Eindringtiefe wird auf der einen Seite die 35 Beispiel 1 beschriebenen dadurch unterschied, daB das 
Festigkeit dcs Verbundes von innenliegender Material- Aufbringen des Klebers kurz vor dera ZusammenfQhren 
bahn, PU und auBenliegender Materialbahn festgelegt, der Vliesbahnen im Walzenstuhl erfolgte, wurde als au- 
zum anderen aber auch das Speichervermdgen der inne- Benliegende Materialschicht ein hydrophobes Vhes. auf 
ren Materialbahn beeinfluBt, die im eingebauten Zu- der Basis von Polypropylenfasern mit 3 Demereinge- 
stand auf der Innenseite, also gegebenenfalls direkt auf 40 setzt, das durch eine Acrylat-Dispersipn gebunden war. 
der Warmedammschichtangeordnet sein wird. Das Vlies wies eine Wasserdampfdurchiassigkeit von 

Das in der ersten Komponente enthaltene PEG kann Qber 1800 g/m» pro 24 h auf. Das Vlies^der Janenlage 
als Reinpolymeres oder als Copolymerisat vorUegen. wurde beibehalten. Die gesamte Wassertampfdurchias- 
Sein Anteil bestimmt als hydrophyle Komponente im sigkeit der Baufotte beting . nach . dem Verbinden 
wesentlichen die Wasserdampfdurchiassigkeit Die wei- 45 1100 g/m? pro 24 h, die ReiBfestigkeit erhdhtc sich auf 
teren Komponenten des Polyolgemisches kdnnen in 300 N/5 cm. Auch nach einer 72-stQndigen Lagerung 
weitem Rahmen beliebig gewahlt werden. ohne daB die der Baufolie in Wasser bUeb der feste A^erbund zwi- 
Wasserdampfdurchiassigkeit dadurch verschlechtert schen den Vliesbahnen und der Polyurethanfolie erhal- 
wird. ZweckmaBig liegt ihr Gesamtanteil bei 25 Ge- ten. 

wichtsprozent 50 « • • to 

Die zweite Komponente. das MDI ergibt zusammen BeispieM 
mitderdrittcn Komponente die mechanische Festigkeit, . . : ' ' :"r^ r • n^;olLi o 

wobei bei der dritten Komponente wieder eine Vielzahl Bei gleichem Aufbau der Baufohe^wic m Beispiel 2 
von Materialien an Kettenveriangerem zu Verfiigung wurde die innenUegende Materialbahn statt aus cinem 
steht Diese dritte Komponente ist aber nicht nur in 55 Polypropylenvhes aus emem Fadengelege von 120 g/m 
Verbindung mit dem MDI ftir die FesUgkeit maBge- aus PET-Fasem die mit einem Polyesterfaden yernaht 
bend. Das Diolgemisch verbessert zusatzlich in erhebli- worden waren, gebildet Alle weiteren Parameter von 

">™«**«^'™*»»*«'^ KtLrss^^^sssiSSr^js 

3eisDiell eo 1200 g/ra^. Die Wasserdampfdurchiassigkeit und die 

Haftung der Materialbahnen an der Polyurethanfolie 

Ein SpunbondvUes von 40g/m2, das ausschlieBlich blieb auch nach Ugerung der Baufolie in Wasser erhal- 

Polypropylenfasern von 2,8 bis 4,2 Denier als Mischung ten. 

enthalt, wurde von zweiAbrollstationen einem horizon- u - - \ a 

tal angeordneten Walzenstuhl zugeftihrt Die bciden 65 Beispiel 4 

tdentischen Vliesstoffbahnen umschlangen die obere * * n * ^ t < 

bis; Sere S °n den gebildeten Walzenspalt wur- Bel gleichem Aufbau der Baufohe wie m Beisp^l 1 

de eine hochwasserdampfdurchiassige Polyurethanfolie wurde der PEG-Anteil des Copolymensates auf 55% 
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erhaht; der MDI-Anteil aaf 31 %, der BD-Anteil auf 6% 
und der HD-Anteil auf 4% gesenkt Bei geringfflgiger 
yerschiechterung der ReiBfestigkeit ^andert^ sich die 
Hfirtc ."auf 80 Shore A" und erh^ 'die Wasser- 

dampfdiirchidss^ ixndii h. 5 

Beispieiis \ , 

Eine Hauswand wurde mit zwischen Latten angeord- 
neteh' Styrppbrplatten telegt pbcr den [ Latteh wurde, iq 
yor dem Aufbringen einer ^HpIzbepiankun^^ 
ahgebrdnet die analog Beis^ 
■ -wics: . / .[;%'^^ 'TiZa^^^ . •■ 

, Bei der Herstellung der .BaufoUe e^ das/Aufbrin- 
gen /des:M der 15 

yiies&aimen. im" Wizenstuht^ als auflenliegen- 

.de Materialsc^^ aiif.der Basis 

yon Polypropylenfasern m^^^ das 
durch eine Acrylat-Disper^^ Vlies 
. wes; :einc^£W^ aber 20 

-"1800 g/m*.' pro 24 h auf;. - pais - ^- 

. identisch mit dem in. Beispiel 1 angegebenen. Die ge- 
samte Wai^erdainpiFdurchlfij^iglceit der B betrug 
nach dem Verbinden MOO g/m^ pro 24 h. die RciBfestig^ 
keit erhahte sichauf 300 W5inL<Jr/ [ ^ j 25 

Auch nach einer 72-stlindigen Lagerung der Baufolie 
in Wasscr blieb der feste yerfaund zwischen den Vlies- 
bahnen und der PoIyiu-ethanfoUe erhiiten.'pie inechani- 
schen Eigenschaften der erhaltenen Bsiiifoile lieBen eine 
gute und schheUe Verarb^ituhg zu. - ' ' — * 30 

Dk Erfiiidung wird hachstehehd ahlian der Zeich- 
'^nungehbeschrieben.'v".; ^"^J^^^O'^v'^i 
• -f-Eszeigtr-i'-' ? - • ^: v;-. 

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch eine Baufolie mit 
zweiVlieslagen, : • : : ; 35 

* Fig. 2 einen Schnitt durch eine Baufolie mit drei Vlies- 
lagenundzweiFolienlagen, . = ^ 

Fig. 3 einen Schnitt durch eine Baufolie mit zwei in- 
nen- und einer auBenliegenden Vliesbahn, 

Fig. 4 einen Schnitt durch eine Baufolie niit zwei in- 40 
nen- urid einer auBenliegenden Vliesbahn, 

Rg.5 und Fig. 6 einen Teilquerschnitt durch eine 
Baufolie mit zwei Vlleslagea • ' . - . 

Die Figuren zeigen im stark vergrdBerten MaBstab 
den Schnitt durch eine Baufolie 3 znit der Sufieren Mate- 45 
nalbahn 14, der inneren Materialbahn 15 und der beide 
verbindenden Polyurethanfolie 16. Beide Materialbah- 
nen 14, 15 bestehen aus Nohwoven, also aus Vlies, das 
durch Fasem 19 gebildet wird. Die Verbindung der Ma- 
terialbahnen 14, 15 erfolgt durch in Lihienform aufge- 50 
' brachten Kleber 21. ^ ^ - - - 

F1g.'2 zeigt eine Baufolie 3 die aus drei Vliesbahnla- 
gen aufgebaut ist Zwischen der ^uBeren Materialbahn 
14 und der inneren Materialbahn 15 beHndet sich die 
mittlere Materialbahn 20, die, von zwei Pplyurethanfo- 55 
lien 16 eingeschlossen, mit diesen durch Klebepunkte 
21' verbunden ist Die Materialbahnen 14/15 sind durch 
linienfdrmig aufgebrachten Kleber 21 mit der Polyure- 
thanfolie 16 verbunden. 

Fig. 3 zeigt eine Baufolie 3. die ahnlich wie in Fig. 2 so 
aufgebaut ist Die Verbindung zwischen der mittleren 
Materialbahn 20 und der inneren Materialbahn 15 er- 
folgt jedoch nicht durch das Polyurethan 16 sondem 
durch punktweises Verkleben mit Klebepunkten 21'. 
Das Volumen der inneren Materialbahn 15 wird da- 65 
durch praktisch verdoppelt d. dafi auch die Speicher- 
f^igkeit der inneren Materialbahn 15 vergrdBert wird. 

Bei materialmSlBig gleichem Aufbau unterscheiden 



sich die in deri Fig. 4, 5 und 6 dargesteliten Baufolien 3 
von den Vorbeschriebeheh dadiirch, daB liicht eine Po- 
lyurethan-Folie 16 zwischen die Vlicsba^ 15, 20 

imUejs !|^eber 21 emgebracht oder 
nielvere i^^^ 15, 20'uWm dem 

ZusammM^ yorliein-Wklz^^^^ Poly- 

urethan als Schi^^^ Schmelze aW^^ wur- 

de, Zur besseren Veraricenmg der Schmelze in der bzw. 
den yilesbahnen wu^^^^ hierbei yorher auf die yiiesbah- 
lien 14i 156der 20 S^^ 

Wie ewichtUcli ht c^^^ 
te Polyurcthimschic^^ 16' nicht so gleicto ihrer 
.StarkCw Fig. 1 bis 3, 

da; rie imters^^ in die! Vliesbaim^ bzw; -bahnen 

eincKiigt; ' ■ ''T" /•^y;V!,;;.".".V 

In den F1g, 4.und 5 wurden beide Materialbahnen 14, 
20:yor1ier E^^^^ 

UebeFiTyefsefe^^ huir eine Ma- 

terialbahn 15, eine hydrophobe B^^ 
Weber 27 bedru^^ 

bcnl:27:eirfo]gte mitteb ein^r Grkyurwalze in die Linien 
eingeStzt: waren. Der Uriienabstand betrug 30 mm, der 
Abst^nd der einzeiri.eri, die Uiiie bildenden Puiikte von 
einander 1,5 nun. ■ 

: - : PatentansprQche . . . . 

I. Verfahren zum Hcrstellcn von diffusionsoffenen 
Bisiufoim fOr IsoUeiTOipcke,:-die;>u^ Polyiu-ethan 
und Materialbahhien auf'^Fa ms- 
besoridere Dachuhtenspanhbahheh zum i\bdecken 

■■r :'ybnDacheriimitz^ 

tern ,W^9xmddrhmatenal, dkduxch gekennzelchnet, 
daB zumindest zwei Materialbiahhehltnit einer was- 
serdampfdiirchiassigeii Polyurethanschicht ver- 
bunden werden. ^ - : > - : : 
i2.; Verfahren nach'^Ahspruch I. Hadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Materialbahnen mit der wasser- 
dampfdurchiassigen Polyurethanschicht verklebt 

werdeh.;*:' v-: ::^::> / " " 

3. Vei^fahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als wasserdampfdurchl^ssige 
Polyurethanschicht eine Polyurethaiifolie mit einer 
bicke yon '8 ^m bis 50 ^m eingesetzt wird. 

4. Verfahren ;hach eineni der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch ; gekennzeichnet, -daB die yerklebung 
punktfdrmig erfolgt ; 

5. Verfahren nach einem der Anspriichc 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verklebung li- 
nienfdrmig erfolgt" ( : . ' • ^ : - 

6' Verfahren ''nach cinehl' derAnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber 3 bis 20% 
^ der zu verklebenden Flache abdeckt • * 

7. -yerfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 6, 
dadurch /'gekennzeichnet,: daB als Kleber ein Ein- 
Oder Zweikoroponeteh-Kleber auf Polyurethan Ba- 
sis aiifgebracht wird. . 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
. dadurch gekennzeichnet, dafi ein reakttvierbarer 

Kleber aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprCche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Materialbahnen 
Vliesstoffbahnen eingesetzt werden, 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber auf die 
Materialbahnen aufgebradit wird. 

II. Verfahren nach emem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die zur Dachinnensei- 
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te angeordnete Materialbahn hydrophil, die zur 
DachauBehseite angeordnete hydrophob ausge- 
fflhrtist . 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahnen 5 
aus Synthesefasern und/oder -faden besteheri und 
cine Dicke von 80 nm bis 500 uni aufweisen. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der auf die Material- 
bahnen aufgebrachte Kleber beim Zusammenfuh- 10 
ren und Verpressen der Materialbahnen mit der 
Polyiirethanfolie aktiviert wird, 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Polyurethanfolie 
eine hoch wasserdampfdim:hl^sige Foiie einge- 15 
setztwird. . ' ] 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wasserdampf- 
durchlassigkeit der PolyurethahfoUe : mehr als 
500 g/m^ und 24 h betrSgt - ^ : ^ 20 

16. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Uniendruck zwi- 
schen den Walzen, die die Materialbahnen mit der 
Polyurethanfolie zusammenfflhren und zur Verbin- 
dung zusammenpressen, zwischen 700 und 2s 
1400kp/miiegt 

17. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Polyurethan fQr die Hcrstellung der Poly- 
urethanfoliei die als Zwischenschicht zwischen den 30 
Materialbahnen liegt. aus drei Komponenten poly- 
merisiertwird; 

wobei die erste Komponente aus einem Polyolge- 
misch besteht, das Polyathylenglycol (PEG) oder 
ein PEG-Copolymer sowie Polypropylenglycol 35 
(PPG) und/oder Polytetramethylenglycol (PTG) 
und/oder Polycaprolacton (PCL) und/oder Poly- 
carbonat (PC) und/oder Polyadipate enthait; 
die zweite Komponente aus Methylendiphenyldii- 
socyanat(MDl)besteht; . . / 40 

und die dritte Komponente mindestens einen Ket- 
tenverltogerer und oder Gemische von mehreren 
cnthalt 

18. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Komponenten in 45 
folgendem Gewichtsverhlltnis in der Copolymeri- 
satzusammensetzung vorhanden sind: 
Polyolgemisch (Komponente I): 30 bis 60 Ge- 
wichtsprozent; 

MDI (Komponente 2): 30 bis 50 Gewichtsprozent ; 50 
Diolgemisch (Komponente 3): 10 bis 20 Gewichts- 
prozent; 

und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzen. 

19. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB Kurzkettenglykole 55 
und/oder deren Gemische verwandt werden. 

20. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 19. 
dadurch gekennzeichnet. daB Kurzkettenglykole 
und/oder deren Gemische verwandt werden, die 
aus der Reihe BD, HD, EG. DEG oder NPG ausge- eo 
wahitsind. 

21. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest auf eine Materialbahn Po- 
lyurethan extrudiert und diese mit einer weiteren 
Materialbahn zusammengefQhrt, verpreOt und ab- 65 
gekQhltwird. 

2L Verfahren nach einem der AnsprQche I oder 21, 
dadurch gekennzeichnet. dafl zumindest auf eine 
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der Materialbahnen vor der Extrus|onsbc«chich- 
tung ein Kleber auf gebracht wird. 

23. Verfahren nach einem der AnsprQche 1, 21 und 
22, dadurch gekennzeichnet, daB ein reaktivierba- 
rer Kleber auf Polyurethanbasis auf gebracht wird. 

24. Verfahren nach emem der AnsprQche 1 oder 21 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber auf 
die hydrophUe Materialbahn aufgebracht wird. 

25. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 oder 
21 —24, dadurch gekennzeichnet, daB durch zwei 
Materialbahnen ein Walzenspalt gebildet und in 
diesen Polyurethan extrudiert, mit den Material- 
bahnen verpreBt und abgekQhlt wird 

26. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 und 21 
bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB ein Polyure- 
thwi mit einer Wasserdampfdurchlissigkeit von 
mindestens 500 g/m^ 24 h und einer HeLrte von 80 
bis 95 Shore A verwandt wird, das ein flaches 
Schmeiztemperaturprofil besitzt 

27. Verfahren riach einem der AnsprQche 1 und 21 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB ein Polyure- 

- than mit einemi Schmelzindex zwischen 10 g/10 min 
bei 160*C und 5 g/10 min bei 200'C verwandt Avird 

28. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 und 21 
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB der Linien- 
druck zwischen ; den AnpreBwalzen zwischen 
70 kp/m und 1400 kp/m liegt 

29. Diffusionsoffene Baufolie die aus Polyurethan 
und Materialbahnen auf Faserbasis besteht und ins- 
besondere zum Abdecken von Pachem, zwischen 
deren Sparren WSLrmedamraaterial angeordnct ist, 
verwandt wird, dadurch gekennzeichnet, : . 
daB das Polyurethan, das als Zwischenschicht zwi- 
schen den Materialbahnen liegt, ein Copplymerisat 
aus drei Komponenten ist; • 
wobei die erste Komponente aus einem Polyolge- 
misch besteht. das PolySthylenglycol (PEG) oder 
ein PEG-Copolymer sowie Polypropylenglycol 
(PPG) und/oder Polytetramethylenglycol (PTG) 
und/oder Polycaprolacton (PCL) und/oder Poly- 
carbonat (PC) und/oder Polyadipate enthait; 
die zweite Komponente Methylendiphenyldiiso- 
cyanat(MDI)ist; 

und die dritte Komponente mindestens einen Ket- 
tenveriangerer und/oder Gemische von mehreren 
enthait 

30. Baufolie nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Komponenten m folgendem Ge- 
wichtsverhaitnis in der Copolymerisatzusanwnen- 
setzung vorhanden sind: 

Polyolgemisch (Komponente 1): 30 bis 60 Ge- 
wichtsprozent; 

MDI (Komponente 2): 30 bis 50 Gewichtsprozent; 
Diolgemisch (Komponente 3): 10 bis 20 Gewichts- 
prozent; 

und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzen. 

31. Baufolie nach Anspruch 29 oder 30, dadurch 
gekennzeichnet. daB die erste Komponente aus ei- 
nem Polyolgemisch besteht. das 16 bis 100 Ge- 
wichtsprozent Polyathylenglycol (PEG) und/oder 
PEG-Copolymer sowie, erganzend auf 100 Ge- 
wichtsprozent, Polypropylenglycol PPG) und/oder 
Polytetramethylenglycol (PTG) und/oder Polyca- 
prolacton (PCL) und/oder Polycarbonat (PC) und/ 
oder Polyadipate enthait 

32. Baufolie nach einem der AnsprQche 29 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB die dritte Komponen- 
te als Kettenveriangerer ein oder mehrere Kurz- 
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kettengiykole oder Gemische davon enthSlt 
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